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Resumen — La planta panificadora de la Fundación 
Construyamos Colombia tuvo la necesidad de estandarizar y 
caracterizar los procesos para mejorar los productos y la 
satisfacción de los consumidores a través de la implementación de 
recursos tecnológicos, humanos y metodológicos. Para lograrlo se 
hizo uso de una investigación cuantitativa de tipo correlacional, 
con técnicas de recolección de datos como la guía de observación. 
El  proceso empezó con la evaluación en el área de producción, el 
seguimiento de las prácticas de manufactura según el decreto 3075 
de 1997. Se realizó la estandarización y caracterización, finalmente 
la propuesta para la compañía construyamos Colombia.  
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Abstract — The Construyamos Colombia Baking Plant had the 
need to standardize and characterize processes to improve products 
and consumer satisfaction through the implementation of 
technological, human and methodological resources. To achieve 
this, a quantitative research of correlational type was used, with 
data collection techniques such as the observation guide. The 
process began with the evaluation in the production area, the 
follow-up of the manufacturing practices according to decree 3075 
of 1997. The standardization and characterization was carried out, 
finally the proposal for the company to build Colombia. 
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I. INTRODUCCIÓN 
 
La aplicación del conocimiento es la posibilidad de hacerlo 
significativo, aportando a la transformación de segmentos de 
la sociedad y como estudiante de tecnología química este 
argumento tiene sentido dentro de la practica realizada. 
El presente artículo contiene los resultados de la práctica 
conducente realizada en la fundación Construyamos Colombia 
del Municipio de Dosquebradas. El objetivo fundamental de 
dicha práctica estaba enfocado en la estandarización y 
caracterización de los procesos de producción de la planta 
panificadora de la Fundación Construyamos Colombia, una 
vez que se encontró durante la fase diagnóstica, falencias 
significativas en la existencia y uso de dichos procesos de 
estandarización y caracterización. 
El documento se encuentra dividido en cinco segmentos que 
dan fe de los elementos conceptuales utilizados, al mismo 
tiempo que muestran la secuencia de eventos, desde la 
identificación del problema hasta la estandarización de los 
procesos y la caracterización de los existentes. 
La organización que solidifica y tiene claros sus procesos 
internos aterrizando su quehacer en mapas, cifras y acciones 
disciplinadas, contribuye directamente a la calidad de su 
producto y a la satisfacción de los clientes, con la posibilidad 
de ser competitivo, eficaz y traducir sus procesos en ganancias 
netas. 
 
II. CONTENIDO 
 
1.1 Capitulo uno: Planteamiento del problema.  
 
La Fundación Construyamos Colombia es una organización 
sin ánimo de lucro que tiene la misión de “contribuir en el 
mejoramiento de la calidad de vida de la población más 
vulnerable de la Nación para la construcción de una sociedad 
más equitativa mediante la ejecución de programas de impacto 
social, con recursos provenientes de entes gubernamentales, 
empresa privada, recursos propios y mediante la gestión de 
ayudas internacionales”1. Con la intención de darle 
cumplimiento a dicha misión tiene, en la sede principal 
ubicada en el Municipio de Dosquebradas, dos plantas de 
producción de alimentos (panificación y complementos 
alimentarios), dos bodegas de almacenamiento – despacho y 
zonas administrativas.  
La planta panificadora, produce a escala industrial, panadería, 
galletería y repostería, con sus respectivos registros sanitarios 
INVIMA. La planta de complementos alimentarios, produce 
complementos nutricionales tipo almuerzo escolar, también 
dentro de los estándares de normatividad y calidad. 
Una vez observado y registrado el proceso de producción de 
pan y galletas pudo determinarse que era necesaria la 
implementación de mecanismos de estandarización de los 
procesos. Un estándar, tal como lo define la ISO 9000 “son 
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acuerdos documentados que contienen especificaciones 
técnicas u otros criterios precisos para ser usados 
consistentemente como reglas, guías o definiciones de 
características para asegurar que los materiales, productos, 
procesos y servicios cumplan con su propósito” (González. 
2013, p.23).  Las fallas en la estandarización y caracterización 
de los procesos pudo ser evidente desde la fase de producción, 
donde se desconocía la formulación del producto (panes y 
galletas) para el uso de la materia prima, del pesaje en crudo, 
pesaje en terminado, tiempo de horneo y enfriamiento, esta 
situación tenía repercusiones directas en la estabilidad, 
coherencia y calidad del producto.  
 
2.2. Metodología.  
2.2.1. Tipo, Universo, Población y Muestra. 
Investigación de corte cuantitativo de tipo correlacional.  El 
universo de la investigación se estableció en los procesos que 
se llevan a cabo dentro de la Fundación tales como: Procesos 
estratégicos, operativos y soporte, procesos de personal y 
administrativos, ventas y producción, Instalaciones, 
maquinarias y equipos. La población que se consideró para 
ejecutar el proyecto es la Fundación Construyamos Colombia. 
La muestra, estuvo enfocada en el proceso de producción de 
panadería.  
 
2.2.2 Técnicas de recolección de datos.  
Las técnicas que se usaron para la recolección de los datos 
fueron: la observación del proceso de producción que se 
dirigió a la medición de tiempos por procedimiento a través de 
una guía de observación que estableció criterios y escala para 
la medición. Dicha Guía de observación: Se trató de un 
mecanismo de registro de datos que se creó con el fin de 
lograr un índice de comparación, donde se consideraron 
criterios como peso (producto crudo y terminado), tiempo, 
fase del proceso productivo (horneo, enfriamiento, tiempo de 
batido y cremado, velocidad de batido y cremado,  mezclado, 
cloro libre, pH, etc). 
 
2.2.3 Fases del proceso.  
Fase uno: 
Se evaluó el área de producción de la planta panadera de la 
Fundación Construyamos Colombia desde los siguientes 
parámetros. 
-  Se midió el gasto de materia prima en el proceso de 
producción de panadería y galletería.  
- Se identificó que procesos no tenían medidas o 
estandarización para generar una propuesta. 
- Se hizo seguimiento sobre las Buenas Practicas 
Manufactura (BPM), basadas en el código 
internacional de principios generales de higiene de los 
alimentos del Codex Alimentarius y adoptados por 
Colombia bajo el decreto 3075 del 23 de diciembre de 
1997. 
 
Fase dos: 
Se estandarizaron los procesos de producción de panadería 
(pan y galleta) teniendo en cuenta los siguientes elementos: 
- Se involucró al personal operativo.  
- Se realizaron mediciones de  la materia prima. 
- Se establecieron los tiempos del proceso. 
- Se realizó control de peso en crudo y control de peso en 
terminado. 
- Se capacitó al personal.  
- Se implementó el Procedimiento Operativo Estandarizado 
(POES). 
 
Fase tres: 
Se caracterizaron los procesos de producción de panadería 
(pan y galleta) teniendo en cuenta los siguientes elementos: 
- Se identificaron los procesos existentes. 
- Se identificaron las entradas del proceso. 
- Se definieron las actividades que componen cada proceso.  
- Se aplicó el Ciclo PHAV 
- Se identificaron  las salidas del proceso.  
- Se definieron los formatos  que sustentarían cada  
proceso.  
- Se elaboró la  ficha técnica con la medición de la materia 
prima según el producto a elaborar (pan o galleta). 
- Se elaboró la ficha técnica con tiempos de proceso, 
teniendo en cuenta, la mezcla, el horneo, el batido, el 
cremado, el enfriamiento, entre otros.  
- Se elaboró la ficha técnica con el peso de la mezcla en 
crudo.  
- Se elaboró la ficha técnica con el peso del producto 
terminado. 
 
III. RESULTADOS 
 
1: Evaluar la situación en el área de producción de la 
planta panadera de la Fundación Construyamos 
Colombia. 
 
La producción de pan se comprende dentro de la Fundación 
como un proceso en el que no se ha tenido dificultades 
significativas. Los operarios tienen una tabla de medición de 
la materia prima que cumple con las expectativas de calidad 
que la compañía se ha propuesto cuando el producto está 
terminado. 
En la tabla que se muestra a continuación se muestran los 
insumos principales de panadería, la harina de trigo y la 
margarina. Que durante el proceso pudo evidenciarse un 
rendimiento positivo con las mediciones que los operarios 
venían implementando dentro de la planta, en una relación 
costo beneficio y calidad.  
En relación a los insumos secundarios como el azúcar, la 
levadura, la sal, el vinagre y el propionato de calcio también 
conservaron las mediciones iniciales de la planta por 
considerarse adecuadas en relación a la calidad y a los costos.  
En relación al gasto de materia prima en el proceso de 
producción de panadería y galletería se lograron los siguientes 
hallazgos haciendo uso de la guía de observación: 
Producción de pan. 
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Tabla 1: Materia prima del pan.  
Para la elaboración del pan tradicional los operarios deben 
implementar la materia prima que se documenta en la tabla 1, 
con el pesaje y los gramajes ahí estipulados.  
El pan coco, por otro lado , por llevar coco deshidratado en su 
formulación, se le debe de agregar una cantidad mayor de 
agua ya que tiene una absorción de humedad más alta, 
aumentando la cantidad de agua inicial de la formulación 
entre 0.5 – 1 L. 
 
La producción de pan como se mencionó anteriormente tuvo 
variaciones en el proceso de mezcla y horneo, la utilización de 
la materia prima y las cantidades utilizadas no fueron 
modificadas durante el proceso de práctica. Ésta formulación 
se maneja para pan tajado y panes en presentaciones ≤ 35 
gramos. 
 
Producción de galleta. 
 
La planta produce dos tipos de galleta: la galleta dulce y la 
galleta parmesana. 
La galleta parmesana: Es un producto secundario dentro de la 
planta de producción.  La materia prima de este producto no 
fue modificada durante la práctica pues se consideró un 
producto que cumple con los estándares de calidad que tiene 
la fundación.  
 
 
Tabla 2: Materia prima galleta parmesana. 
Para la preparación de éste tipo de galleta, tabla dos, lo ideal 
era  trabajar por medio moje (el moje es la medida que los 
operarios usan para definir la cantidad de la masa, se refiere a 
la harina humedecida)  para evitar el endurecimiento de la 
masa. La variación de la cantidad de agua dependía del estado 
de humedad de los productos secos que se manejaban en la 
formulación.  
Si bien, la materia prima y el pesaje o gramaje de la misma no 
fue modificada durante la práctica si se reconocieron 
elementos empíricos en los procesos de batido y horneo que 
fue necesario tecnificar y que se documentarán en la fase dos 
del proceso de práctica. 
La galleta dulce, es un producto principal en la planta de 
producción, esta galleta tiene una proporción alta de salida, 
sin embargo, una vez se realizó la guía de observación de la 
materia prima para producir esta galleta se obtuvieron las 
siguientes observaciones: 
La formulación base para la producción de galleta dulce se 
muestra en la siguiente tabla:   
 
 
Tabla 3: Materia prima producción galleta dulce.  
Las cantidades que se presentan en rojo, fueron las cantidades 
que se tenían antes de la realización de la práctica. Dichas 
cantidades daban como resultado un batido y un cremado 
hostil que intervenían en la textura y en la consistencia de la 
masa, esta última presentaba una dureza considerable.  
La dureza de la masa, en poco tiempo de almacenamiento, 
podía generar pérdidas económicas por daño o durante el 
batido, por deterioro de la maquinaria, averías y alteraciones 
en el ritmo de producción. 
De la misma manera que la cantidad de materias primas como 
el azúcar, la bienestarina y la fécula, se observaron diferencias 
significativas en la marca, pues algunos proveedores, con el 
fin de adaptarse al presupuesto de las empresas productoras, 
modifican los ácidos grasos o la capacidad de absorción 
influyendo esto directamente en la calidad del producto 
terminado.  
Los cambios fundamentales en la formulación base para la 
producción de galleta dulce en la Fundación Construyamos 
Colombia se presentan en la siguiente tabla: 
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Tabla 4: Modificaciones materia prima galleta dulce. 
La harina de trigo: La variación en la harina de trigo se hizo 
en la marca y en la cantidad. La marca inicial era harina 
trigopan, un producto con las propiedades físico-químicas que 
se muestran en la siguiente tabla:  
 
 
Tabla 5: Propiedades fisicoquímicas de harina trigopan. Tomado de: Industria 
Molinera de Caldas.  
 
Tabla 6: Propiedades fisicoquímicas de la harina Dosquebradas. Tomado de: 
Harina Dosquebradas. 
La tabla 6 corresponde a las propiedades fisicoquímicas de la 
harina Dosquebradas. Ambas tablas muestran semejanzas en 
elementos como la fibra, la proteína y la humedad; la 
diferencia que se consideró para la realización del cambio fue 
el nivel de absorción, pues la Harina  Dosquebradas puede 
absorber 59.00 % mientras la harina Trigopan absorbe el 58%, 
este elemento fue fundamental para el cambio del producto en 
crudo y el producto terminado. Además según la formulación, 
para la producción de galleta dulce se utilizaban 40500 
gramos de harina de trigo, con la modificación en el nivel de 
absorción de la marca, se redujo la cantidad en 37500 gramos, 
para la formulación final del producto. 
 
La fécula: La fécula no era utilizada en la producción de 
galleta dulce de la Fundación Construyamos Colombia, sin 
embargo, una vez se observaron características de dureza de la 
masa se realizaron las acciones correspondientes a corregir 
dicha situación: 
- Grupos de discusión con panaderos sobre la materia 
prima que podría suavizar la masa. 
- Análisis de los materiales propuestos en términos de 
propiedades físico químicas y manejos presupuestales. 
 
 
Tabla 7: Información nutricional de la fécula de maíz. Tomado de: 
Quiminet.com 
- Pruebas piloto donde se usó la fécula como insumo 
secundario. La guía de observación del pilotaje se 
muestra en la tabla a continuación: 
 
Tabla 8. Pilotaje implementación fécula de maíz en galleta dulce. 
El muestreo para la realización de la prueba piloto se 
desarrolló dentro de la siguiente formulación.  
Tamaño de lote de mil galletas, tamaño de la muestra 
doscientas galletas (cinco bandejas) para finalizar con el 
número de aceptación o de rechazo del producto.  
 
- Finalmente, se justificó el uso de la fécula ante ingenieros 
y administradores, donde se expusieron las pruebas piloto 
y de muestras del producto terminado antes y después de 
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los cambios implementados. Relación costo beneficio. 
Donde se describe el costo de la materia prima que se 
propone implementar y el ahorro en mantenimiento de la 
maquinaria, duración de la masa, tiempo y calidad. 
 
Azúcar pulverizada: Con la misma metodología, basada en 
los grupos de discusión se define la implementación del 
azúcar pulverizado. 
 
 
Tabla 8: Propiedades físico-químicas del azúcar pulverizado. Tomado de 
Quiminet.com 
Después de la realización de las pruebas piloto para la 
implementación del azúcar pulverizado se define que se 
usarán 3000 gramos de dicho producto, se reducirá el uso de 
azúcar común de 20000 gramos a 15000 gramos.  
 
Margarina: En el caso de la margarina, se propuso y realizó 
cambio de marca teniendo en cuenta el contenido graso. La 
margarina sabropan industrial, con un contenido graso de 
mínimo 70% fue reemplazada por margarina la excelencia que 
contiene 72% de grasa. Como se muestra en la siguiente tabla: 
 
 
 
Tabla 10: Margarina Sabropan. Tomado de: Sabropan S.A 
 
 
En términos generales, los cambios generaron equilibrio en 
relación al costo beneficio, con la implementación de unos 
materiales y la disminución en la cantidad de otros. En 
relación a la calidad del producto se pudo evidenciar mejoras 
en cuanto a características fisicoquímicas del producto en 
crudo y calidad en producto terminado. También debe tenerse 
en cuenta que mejoró de manera considerable el rendimiento 
de la maquinaria y se evidenciaron menos daños en ellas. 
Los cambios fueron implementados por la Fundación 
Construyamos Colombia durante todo el tiempo de duración 
de la práctica. 
En relación a la identificación de procesos sin medidas o 
estandarización, las guías de observación dejaron ver lo 
siguiente:  
 
 Pesaje de producto en crudo: no se evidenciaba toma de 
pesos continua, (empíricamente siempre tomaban 10 gramos). 
Se propuso entonces tomar cada producto, gramaje por 
gramaje y establecer una tabla de pesos en crudo para todo 
producto. 
 Control de tiempo de cremado y mezclado: los operarios 
determinaban el punto de cremado y batido de manera 
empírica. Se determinó tomar las medidas de tiempo en cada 
proceso teniendo en cuenta las implicaciones de aire y 
consistencia en el proceso de batido y por acciones del gluten 
en el proceso de mezclado, como la elasticidad y el volumen. 
 Control de temperatura: se evidenció un seguimiento 
disciplinado en este ítem pero faltaban determinaciones 
precisas de temperatura específicamente, ya que los hornos 
disponen de alarma de tiempo. No tenían una temperatura 
estipulada por producto. se determinaron estas temperaturas 
en los productos según su presentación al igual que el tiempo 
de horneo. 
 Tiempo de crecimiento del pan: no tenía tiempo alguno 
para el crecimiento del pan, también era empíricamente, y esto 
influía directamente con la calidad del producto terminado ya 
que quedaban inflados o muy duros, también ligados 
directamente al horneo. Es válido resaltar que las cámaras de 
crecimiento no contaban con sensores de temperatura ni de 
tiempo. Se siguió un control más estricto en este ítem. 
 
Respecto a BPM se evidenció poco compromiso en 
realizar limpiezas generales a toda la planta, se hacían 
muy reducidos a las zonas de tránsito, sin tener en cuenta 
los demás componentes y con poca regularidad. Aunque 
existía un formato de revisión, éste nunca se 
implementaba. Se sugirió hacer limpiezas exhaustivas de 
toda planta cada 15 días, al igual que se generaron 
formatos de entrega de turno que comprometió de lleno a 
cada operario por cumplir con su tarea asignada y en un 
tiempo más frecuente. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabla 9: Verificación de limpieza y desinfección. 
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La tabla 11 muestra el formato para la verificación de 
limpieza y desinfección. Sin embargo, dicho formato nunca 
era utilizado y se consideró necesario realizar una nueva 
planilla, con asignación directa de responsables, tiempos de 
ejecución y periodicidad en la realización de las labores de 
asepsia. Dichas acciones se ejecutarían en la fase dos de la 
práctica.  
 
2: Estandarizaron de los procesos de producción de 
panadería (pan y galleta). 
 
Para las mediciones de la materia prima, se determinaron 
las siguientes cantidades después de realizar las pruebas 
piloto: 
Para la galletería dulce como se muestra en la tabla 12 y la 
tabla 14: 
 
 
Tabla 10: Mediciones de materia prima para galleta dulce. 
La variación de la cantidad de agua dependerá del estado de 
humedad de los productos secos que se manejen en la 
formulación, esto involucrado directamente su 
almacenamiento. El azúcar pulverizado y fécula proporcionan 
un batido y un cremado de mayor suavidad y textura, 
ayudando a mejorar de manera considerable la consistencia de 
la masa. 
La galleta parmesana, como se muestra en la siguiente tabla:  
 
 
Tabla 11: Mediciones de materia prima para galleta parmesana. 
Se prepara de éste tipo de galleta, se preparaba con medio 
moje (el moje es la medida que los operarios usan para definir 
la cantidad de la masa, se refiere a la harina humedecida) para 
evitar el endurecimiento de la masa. La variación de la 
cantidad de agua dependería del estado de humedad de los 
productos secos que se manejen en la formulación, esto 
involucrado directamente su almacenamiento. 
 
 
Tabla 12: Especificaciones materia prima galletas dulces. 
Las galletas dulces pueden contener chips de chocolate, 
grajeas y coco. 
Para el pan como se muestra en la siguiente tabla: 
 
 
Tabla 13: Mediciones materia prima pan. 
 
Ésta formulación se maneja para pan tajado y panes en 
presentaciones menor o iguales a 35 gramos. 
En relación a los tiempos del proceso, para la galletería se 
establecieron como se muestran en la tabla a continuación:  
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Tabla 14: Batido y mezclado de la galletería. 
El tiempo aproximado de horneo para la galleta en 
presentaciones mayor o igual a 35 gramos, es de 29 minutos ± 
2 minutos  a su temperatura ideal (215°C). Para la galleta 
coco en presentaciones mayor o igual a los 35 gramos, el 
tiempo estimado de horneo es de 31 minutos ± 2 minutos. El 
tiempo aproximado de horneo para las galleta en 
presentaciones menor o igual 21 gramos, es de 20 minutos ± 2 
minutos a su temperatura ideal (215°C). 
El tiempo del proceso en panadería se definió como se 
muestra en la siguiente tabla: 
 
Tabla 15: Tiempos de procesos para el pan. 
El tiempo aproximado para las cámaras de crecimiento en 
cuanto al pan en presentaciones de 50 – 70 gramos es de 30 
minutos ± 2 minutos, a su temperatura ideal (37°C). El tiempo 
de horneo aproximado para el pan en presentaciones de 50 – 
70 gramos, es de 16  minutos ± 1 minuto. El tiempo 
aproximado para las cámaras de crecimiento en cuanto al pan 
tajado es de 58 minutos ± 2 minutos, a su temperatura ideal 
(37°C). 
 
El tiempo de horneo para el pan tajado es de 45 minutos ± 2 
minutos aproximadamente, a su temperatura ideal (190°C). El 
tiempo aproximado para las cámaras de crecimiento en cuanto 
al pan en presentaciones de 40 gramos es de 25 minutos ± 2 
minutos, a su temperatura ideal (37°C). 
Para el pan de 40 gramos el tiempo de horneo es de 14 
minutos ± 1 minuto. 
El tiempo de horneo para el pan en presentaciones de 20 
gramos es de 22 minutos ± 2 minutos aproximadamente, a su 
temperatura ideal (215°C).  
El tiempo de horneo para el pan en presentación de 20 gramos 
es de 12 minutos ± 1 minuto. 
 
Para el control de peso en crudo y control de peso en 
terminado se presentó un informe de producción de la 
dosificadora mostrando los siguientes resultados: 
 
 
Imagen 1: producción de la dosificadora. Lote 290. 
 
Se realizaron muestreos independientes de galletas en crudo 
para cada sistema de producción de la dosificadora ABM. El 
tipo y referencia de la galleta utilizada en los muestreos fue en 
todo momento el mismo. Se muestreó una galleta de 35 
gramos de peso en producto terminado. Para cada uno de los 
sistemas se realizaron muestreos en dos lotes diferentes.  
 
Los muestreos realizados simultáneamente al proceso de 
horneo para calcular la perdida de humedad, indican que este 
tipo de galleta pierde en los hornos entre 6 y 8 gramos en 
horneo, es decir que la dosificadora debe formar piezas de 43 
gramos para que su peso después del horneo se ubique 
aproximadamente entre los 35 y 37 gramos. Es importante 
aclarar que los equipos pueden tener margen de error. 
Las muestras tomadas para el control de peso en crudo de 
cada uno de los lotes tienen un tamaño de 72 unidades, 
conformadas por 3 latas seleccionadas aleatoriamente de 24 
unidades.  
 
La muestra indica que la dosificadora corta piezas con un 
rango entre 37,3 y 56,2 gramos, es decir, que existen 18,9 
gramos de diferencia entre algunas galletas. El 29,16% de la 
muestra (21 unidades) tiene un peso menor al peso ideal en 
crudo y siguiendo el peso más bajo, el producto terminado 
podría bajar aproximadamente hasta los 29,3 gramos, en una 
galleta que debe tener un peso neto ideal de 35 gramos.  
 
En la imagen que se muestra a continuación deja ver la 
relación del peso ideal con las unidades que fueron analizadas 
y puede evidenciarse que muchas se encuentran por debajo del 
peso ideal:  
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Imagen 2: Relación peso ideal unidades de muestreo. 
 
Para el lote 293, se muestra un proceso irregular, la muestra 
indica que la dosificadora corta piezas con un rango entre 42,6 
y 48,3 gramos, es decir, que existen 5,7 gramos de diferencia 
entre algunas galletas. El 4,17% de la muestra (3 unidades) 
tiene un peso menor al peso ideal en crudo y siguiendo el peso 
más bajo, el producto terminado podría bajar 
aproximadamente hasta los 34,6 gramos, en una galleta que 
debe tener un peso neto ideal de 35 gramos.  
 
 
Imagen 3: relación peso ideal unidades de muestreo. Lote 293. 
 
En los resultados y gráficos del muestreo en crudo se 
analizaron las muestras tomadas para el control de peso en 
cada uno de los lotes, con un tamaño de 108 unidades, 
conformadas por 3 latas seleccionadas aleatoriamente de 36 
unidades como se muestra en la siguiente imagen: 
 
 
 
Imagen 4: Relación peso ideal unidades de muestreo  Lote 
290. 
 
En la imagen anterior se muestra un proceso irregular, la 
muestra indica que la dosificadora corta piezas con un rango 
entre 26,8 y 46,8 gramos, es decir, que existen 20  gr de 
diferencia entre algunas galletas. El 76,8% de la muestra (83 
unidades) tiene un peso menor al peso ideal en crudo y 
siguiendo el peso más bajo, el producto terminado podría 
bajar aproximadamente hasta los 18,8 gramos, en una galleta 
que debe tener un peso neto ideal de 35 g. 
 
Para el lote 293 (imagen 5),  se muestra un proceso irregular, 
la muestra indica que la dosificadora corta piezas con un 
rango entre 40 y 49 gramos, es decir, que existen 8.3  gr de 
diferencia entre algunas galletas. El 16.67% de la muestra (18 
unidades) tiene un peso menor al peso ideal en crudo y 
siguiendo el peso más bajo, el producto terminado podría 
bajar aproximadamente hasta los 29.3 gramos, en una galleta 
que debe tener un peso neto ideal de 32.7 g. 
 
 
Imagen 5: relación peso ideal unidades de muestreo. Lote 293 
 
En lo relacionado con el POES y la capacitación al personal se 
realizó el siguiente procedimiento: 
 
- Se establecieron los procesos de limpieza y sus 
respectivos responsables. 
 
- Se establecieron los procedimientos básicos de higiene de 
superficies en contacto, equipos y utensilios. 
 
- Se identificaron los responsables de la ejecución de 
dichos procesos de limpieza, con el nombre y apellido de 
la persona o el cargo. 
 
- Se crearon los registros diarios que demuestran que los 
procedimientos están siendo implementados de la manera 
en que el POE correspondiente lo establece y que incluya 
las acciones correctivas que se hubieran tomado. 
 
El formato creado es el siguiente: 
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Imagen 5: Control aseo maquinaria y equipos. 
 
Se capacitó al personal en cada uno de los temas mencionados 
durante la ejecución del POES.  
 
3: Caracterización de los procesos de producción de 
panadería (pan y galleta). 
 
La caracterización de los procesos de producción radicó 
específicamente en generar los flujogramas pertinentes a los 
controles de peso, la elaboración de pan y galleta, los procesos 
de ingreso de materia prima y salida de producto terminado. A 
partir de este momento, se presentan cada uno de los 
flujogramas diseñados con la especificación pertinente a cada 
proceso. 
 
 
 
 
En el flujo grama 1 se muestra el control de peso del producto 
terminado con sus respectivas entradas, actividades y salidas. 
 
 
 
Flujograma 1: Control de peso. Entradas, actividades y 
salidas. 
 
Despacho y entrega de materia prima con la entrada del 
proceso, las actividades realizadas y la salida del mismo. 
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Para la elaboración de productos de galletería, se muestra el 
flujograma 2 y en relación a los productos de panadería se 
muestra el flujograma 3.  
 
Flujograma 2: Elaboración de productos de galletería. 
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Flujograma 3: Elaboración de productos de panadería. 
 
 
 
 
 
IV. RECOMENDACIONES 
 
Se recomienda la tecnificación de los procesos para lograr el 
equilibrio entre la producción, la calidad de los productos y la 
satisfacción del cliente. La fundación Construyamos 
Colombia puede comprender en dicha tecnificación la 
posibilidad de establecer un modelo de producción 
competitivo a nivel nacional e internacional. 
 
V. CONCLUSIONES 
 
La tecnificación del gasto de materia prima e insumos puede 
determinar una variación importante en la calidad de los 
productos y por consiguiente en la dinámica costo beneficio. 
  
La planta produce galletas dulces en mayor proporción que 
pan u otro tipo de galletas, era necesario implementar 
mecanismos de control para que el gasto de materia prima 
contribuyera a la calidad del producto y la rentabilidad 
económica de la galletería por ser este el producto con mayor 
salida.  
 
Algunos materiales de baja calidad  pueden alterar la calidad 
del producto y generar gastos adicionales en otras fases del 
proceso como alterar la calidad de la masa y disminuir el 
rendimiento de las máquinas.  
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